1111 



@> bumdesrepublik © Of f e nlegungssch rif t 

DEUTSCHLAND @ 44 26 844 A 1 




DEUTSCHES 
PATEIUTAMT 



@ Aktenzeichen: 
(§) Anmeldetag: 
(43) OffenJegungstag: 



P4426 844.0 
28. 7.94 
2. 2.95 



ill 



© Int. CIA- 

B 60 R 21/16 



3 

CO 

CO 
CM 

3 

111 

Q 



(Sj) Unionsprioritat: © <S) <5j) 
30.07.93 JP P 5-208489 

© Anmelder: 

Ikeda Bussan Co., Ltd., Ayase, Kanagawa r JP; 
Hamamatsu lndustry,Corp. Ltd., Hamarnatsu, 
Shizuoka,JP 

@ Vertreter: 

Grunecker, A., Dipl.-lng.; Kinkeldey, H., DipL-lng. 
Dr.-lng.; Stockmair, W., DipL-lng. Dr.-lng. Ae.E. Caf 
Tech; Schumann, K., DipL-Phys. Dr.rer.nat.; Jakob, 
P., Dipl.-lng.; Bezoid, G., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; 
Meister, W., Dipl.-lng.; HHgers, H., Dipl.-lng.; 
Meyer-Plath, H., Dipl.-lng. Dr.-lng.; Ehnold, A., 
Dipl.-lng.; Schuster, T., DipL-Phys.; Goldbach, IC, 
DipL-lng.Dr^Ing.; Aufenanger, M., Dipl.-lng.; 
Klitzsch, G., DipL-Ing.; Vogelsang- Wenke, H., 



Dipl.-Chem. DipL-BioI.Univ. Dr.rer.nat., Pat.-Anwalte, 
80538 Munchen 

Erfinder: 

Koseki, Tomohiro, Hamamatsu, Shizuoka, JP 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Airbag eines Airbag-Ruckhaltesystems 

© Die Erfindung betrifft einen Airbag eines Airbag- Ruckhai- 
tesystems, das in einem Automobi) montiert ist und dazu 
dient, einen Fahrzeuginsassan im Falle einer schweren 
Fahrzeugkollision zu schutzen. Der Airbag besteht aus bahn- 
bzw. folienartigen Vorderseiten- und Ruckseitenelementen, 
die an ihren Randabschnttten sackformig miteinander ver- 
naht sind. Jedes dieser bahn- bzw. folienartigen Elemente 
umfaSt ein Gewebe (Stoff), das mit Kett- und SchuSgamen 
aus Polyesterharz- oder Nylon 6,6-Faden gewebt ist. Das 
Gewebe (der Stoff) ist mit einem harzartigen Material 
impragniert, das einen Poiyesterharz-Klebstoff fur die Fasem 
enthalt, so daS die Game des bahn- bzw. folienartigen 
Elements miteinander verbunden werden, um dadurch ein 
Ausfransen des bahn- bzw. folienartigen Elements auch 
beim Zuschneiden wirksam zu verhindern. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Verbesserungen an einem Airbag eines Airbag-Ruckhaltesystems zum Schutz eines 
Fahrzeuginsassen im Falle einer schweren Fahrzeugkollision oder dgU sie betrifft insbesondere ein bahn- bzw. 
5 folienartiges Element, das einen solchen Airbag aufbaut, das mit einem Gasgenerator verbunden ist und durch 
Einfuhrung von Gas aus dem Gasgenerator aufgeblasen werden kann. 

Es wurde bereits eine Vielzahl von Airbag-Ruckhaltesystemen vorgeschlagen und auf dem Autornobil-Sektor 
in der Praxis angewendet Ein Beispiel fur ein Airbag-Ruckhaltesystem ist in der japanischen Patentpublikation 
Nr. 56-43 890 beschrieben. Ein Beispiel fur eine Vorrichtung zum sicheren Befestigen des Airbags an einer 
io stationaren Steile des Fahrzeugs ist in der vorlaufigen japanischen Gebrauchsmuster-Publikation Nr. 54-69 543 
beschrieben. 

Im allgemeinen umfaBt ein solches Airbag- Ruckhaltesys tern einen Gasgenerator, der an einer Basispiatte 
fixiert ist, die an einer stationaren Stelle des Fahrzeugs P beispielsweise einer Instrumententafel oder einem 
Lenkrad, befestigt ist. Ein Airbag ist an der Basispiatte durch eine Halterung fixiert und er kann durch Zufuhren 
is von Hochdruck-Gas aus dem Gasgenerator schnell aufgeblasen werden, wenn der Gasgenerator in Betrieb 
gesetzt wird im Faile einer schweren Fahrzeugkollision oder dgl. 

Der Airbag besteht aus Stoff- bzw. Gewebematerialien, von denen jedes aus Kett- und SchuBgarnen als 
Grundmaterialien aufgebaut ist Die Stoff- bzw. Gewebematerialien sind mit einem Beschichtungsmaterial 
uberzogen oder nicht uberzogen und sie werden erhalten durch Zuschneiden eines Gewebes bzw. einer Bahn in 
20 der Weise, daB sie vorgegebene Formen und Flachen haben. 

So besteht der Airbag beispielsweise aus ailgemein kreisfdrmigen Vorderseiten- und Riickseiten-Gewebe- 
bzw. -Stoffmaterialien, die an ihren Randabschnitten miteinander vernaht werden. Das Ruckseiten-Gewebema- 
terial weist eine GaseinlaBoffnung auf, durch die Hochdruck-Gas aus dem Gasgenerator eingeleitet wird 

Bei dem obengenannten Airbag aus dem Airbag-Ruckhaltesystem treten Schwierigkeiten auf im Falle der 
25 Verwendung eines konventionellen uberzugsfreien Gewebe- bzw. Stoffmaterials, das nicht beschichtet ist Das 
heiBt, ein Ausfransen ist an den Randabschnitten und den Abschnitten mit durchgehender Offnung der Gewebe- 
bzw. Stoffmaterialien unvermeidlich im Falle des Zuschneidens der Gewebematerialien mittels einer Presse, so 
daB Airbags, die unter dem Standard liegen, erhalten werden und die Wirksamkeit der Vernahung des Airbags 
verschlechtert wird. 

30 Um diese Schwierigkeiten zu iiberwinden, wurde bereits vorgeschlagen, die Gewebe- bzw. Stoffmaterialien 
unter Verwendung eines Lasers, einer Ultraschail-Schneideeinrichtung, einer Hochfrequenz-Schneideeinrich- 
tung zuzuschneiden. Das Zuschneiden unter Verwendung eines Lasers oder dgl erfordert jedoch eine lange 
Arbeitszeit, wodurch die Produktivitat verringert wird und gleichzeitig hohe Einrichtungskosten entstehen. 
Andererseits wird das Vernahen durchgeffihrt nach dem Umfalten der Randabschnitte der Gewebe- bzw. 

35 Stoffmaterialien. Vom wirtschaftlichen Standpunkt aus betrachtet ist dies jedoch schlechter, insbesondere wenn 
der umgefaltete Abschnitt groB ist AuBerdem bringt dies den Nachteil mit sich, daB das Umfalten insbesondere 
in den Abschnitten mit durchgehender Offhung nicht durchgefuhrt werden kann, so daB in den Abschnitten mit 
durchgehender Offnung ein ZerreiBen auftritt, wenn der Airbag durch Zufuhrung von Hochdruck-Gas aufgebla- 
sen wird. 

40 AuBerdem sind auch Schwierigkeiten aufgetreten im Falle der Verwendung konventioneller beschichteter 
Gewebe- bzw. Stoffmaterialien, die mit einem warmebestandigen Harzmaterial, beispielsweise einem Chloro- 
prenharz oder einem Siliconkautschuk, beschichtet sind. Das heiBt, obgleich ein Ausfransen der Gewebe- bzw. 
Stoffmaterialien verhindert werden kann, werden durch ein Verfahren zum Aufbringen eines solchen Harzmate- 
rials in Form einer Schicht die Arbeitsumstande einer Produktionslinie verschlechtert und ein solches warmebe- 

45 standiges Harzmaterial mit hohem Abdichtungsvermogen ist teuer. AuBerdem ist eine hochwertige Beschich- 
tungsmethode erforderlich und es sind spezielle Einrichtungen fur die Losungsmittelriickgewinnung undTrock- 
nung erforderlich, um eine Beschichtung mit hoher Prazision im Mikronbereich zu erzielen. Als Folge davon 
steigen die Kosten fur die resultierenden beschichteten Gewebe- bzw. Stoffmaterialien unvermeidlich an. 

Ein Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, einen verbesserten Airbag eines Airbag-Ruckhaltesystems zu 

50 schaff en, bei dem die Nachteile, die bei den konventionellen Airbags auftreten, nicht vorhanden sind. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung besteht darin, einen verbesserten Airbag eines Airbag-Ruckhaltesystems zur 
Verfugung zu stellen, der stark verbessert ist in bezug auf den Vemahungs-Wirkungsgrad der Stof fe bzw. 
Gewebe, die den Hauptteil des Airbags bilden, und der eine ausgezeichnete Wirtschaftlichkeit aufweist Ein 
weiteres Ziel der Erfindung besteht darin, einen verbesserten Airbag eines Airbag-Ruckhaltesystems zur Verfu- 

55 gung zu stellen, bei dem wirksam verhindert werden kann, daB die Stoffe bzw. Gewebe, die einen Hauptteil des 
Airbags bilden, ausfranzen, ohne daB die Produktionskosten betrachtlich ansteigen, 

Ein noch weiteres Ziel der Erfindung besteht darin, einen verbesserten Airbag eines Airbag-Ruckhaltesystems 
zur Verfugung zu steilen, bei dem eine hohe Luftdichtheit aufrechterhalten werden kann, ohne daB eine teure 
Produktionsanlage erforderlich ist und ohne daB die Arbeitsumstande in einer Produktionslinie sich verschlech- 

60 tern. 

Der erfindungsgemaBe Airbag eines Airbag-Ruckhaltesystems umfaBt ein bahn- bzw. folienartiges Element, 
das einen Hauptteil des Airbags bildet Das bahn- bzw. folienartige Element umfaBt ein Gewebe (Stoff) mit Kett- 
und SchuBgarnen, die aus Synthesefasern bestehen. Das Gewebe (der Stoff) ist mit einem harzartigen Material 
impragniert, das einen Klebstoff fur die Fasern enthalt, wobei der KJebstoff enthalt ein Polyurethanharz, ein 
65 Antioxidationsmittel und ein f lammwidrigmachendes Mittel (Flammschutzmittel). 

ErfindungsgemaB ist das einen Hauptteil des Airbags bildende Gewebe (Stoff) impragniert mit dem harzarti- 
gen Material, das den Klebstoff fur die Fasern enthalt, und deshalb werden die Fasern der Kett- und SchuBgarne 
miteinander verbunden, so daB sie eine integrate Einheit bilden. Das mit dem harzartigen Material impragnierte 

2 



BNSDOCID: <DE 4426844A1 I > 



DE 44 26 844 Al 



Gewebe (Stoff) kann dann leicht zugeschnitten werden, ohne daB ein Ausfransen (Zerfasern) an einer Schnitt- 
stelle auftritt- AuBerdem erhaJt man dadurch einen Airbag mit einer hohen Luftdichtheit 

Die Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer Ausftihrungsform eines erfindungsgemaBen Airbags eines 
Airbag-Ruckhaltesystems; und die Fig. 2 zeigt ein FlieBdiagramm eines Verfahrens zur Herstellung eines bahn- 
bzw. folienartigen Elements, das einen Hauptteil des Airbags bildet 5 

In der Fig. 1 wird eine Ausftihrungsform eines erfindungsgemaBen Airbags mit der Bezugsziffer 3 erlautert 
Der Airbag 3 bildet einen Teil eines Airbag-Ruckhaltesystems eines Automobils, obgleich dies nicht dargestellt 
ist Der Airbag 3 ist dazu bestimmt, im Augenblick einer schweren Fahrzeugkoiiision sofort aufgeblasen zu 
werden, um ein weiches Kissen (Polster) fur einen Fahrzeuginsassen (nicht dargestellt) zu schaffen, um dadurch 
den Fahrzeuginsassen zu schiitzen, so daB er nicht in direkten Kontakt kommt mit dem Lenkrad (nicht darge- 30 
stellt) oder der Windschutzscheibe (nicht dargestellt). 

Der Airbag 3 in der Fig* 1 ist im aufgeblasenen Zustand dargestellt und er umfaBt ein bahn- bzw. folienartiges 
Vorderseiten-Element oder Gewebematerial 3a, das dem Fahrzeuginsassen gegenuberliegt Ein bahn- bzw. 
folienartiges Ruckseitenelement oder Gewebematerial 3b ist in seinem Randabschnitt (Umfang) an den Randab- 
schnitt (Umfang) des bahn- bzw. gewebeartigen Vorderseitenelements 3a angenaht Das bahnartige Ruckseiten- 15 
element 3b ist in seinem zentralen Abschnitt mit einer Offnung 4 ausgestattet, durch die Hochdruckgas eingelei- 
tet wird, um den Airbag 3 aufzublasen. Es ist klar, daB das Hochdruckgas aus einem Gasgenerator (nicht 
dargestellt) eingefuhrt wird, der an einer Basisplatte fixiert ist, die an einer stationaren Seite des Fahrzeugs, 
beispielsweise einer Instrument entaf el (nicht dargestellt) oder dem Lenkrad, installiert ist, so daB ein Hochdruck- 
gas augenblicklich in den Airbag stromt, um ihn sofort aufzublasen, so daB der Airbag 3 den Fahrzeuginsassen 20 
auffangt. 

Jedes der bahnartigen Vorderseiten- und Ruckseitenelemente 3a, 3b besteht aus einem glatten Stoff oder 
Gewebe 11 oder dgL Der Stoff (Gewebe) 11 ist gewebt aus den Grund-Webm at eri alien, die urnfassen einen 
Kettfaden 12 und SchuBfaden 13. Die Kett- und SchuBfaden 12, 13 bestehen aus Fasern aus einem Polymermate- 
rial mit einem verhaltnismaBig hohen Schmelzpunkt Das Hochpolymer-Material ist ein Polyester oder Nylon 25 
6,6, das eine hohe Warmebestandigkeit aufweist. Es ist klar, daB ein oder einige Game (Faden), die aus Fasern aus 
einem Hochpolymermaterial mit einem niedrigen Schmelzpunkt bestehen, eingemischt und eingewoben werden 
konnen mindestens in die Kettfaden 12 und/oder die SchuBfaden 13. Das Hochpolymer-Material mit einem 
niedrigen Schmelzpunkt hat einen niedrigeren Schmelzpunkt als das Hochpolymer-Material mit einem hohen 
Schmelzpunkt der Kett- und SchuBfaden 12,13. 30 

Der Airbag 3 ist so angeordne£ daB er beim Betrieb des Gasgenerators aufgeblasen wird und in Richtung auf 
den i^ahrzeuginsassen vorsteht, und deshalb besteht das Gewebe 11 des Airbag 3 aus Garnen (Faden) mit einer 
hohen Dichte (mit einer hohen Anzahl von Faden bzw. Garnen pro Einheitslange des Gewebes), so daB es seine 
Luftdurchlassigkeit verliert Diesbezuglich gibt es zwei Beispiele fur das Gewebe 11 (glattes Gewebe) mit der 
nachstehend angegebenen Dicke der Kett- und SchuBgarne 12, 13: (a) 420 Denier (ein Garn besteht aus 249 35 
Fades (Filaments)) fur den Fall, daB die Garnfaden aus einem Polyesterharz bestehen; und (b) 315 Denier (ein 
Gara*besteht aus 72 Faden (Filamenten)) fur den Fail, daB die Garnfaden aus Nylon £,6 bestehen. Es ist klar, daB 
unter Denier das Gewicht (g) pro 900 m zu verstehen ist. In diesen Beispielen haben die Game, die aus den Faden 
gebikiet werden, die aus einem Material mit hohem Schmelzpunkt, wie Polyester oder Nylon 6,6 bestehen, einen 
Schmelzpunkt in dem Bereich von 230 bis 250° C 40 

Das Gewebe (Stoff) 11 ist mit einem harzartigen Material (Harzmaterial) 14 beschichtet, das enthalt einen 
Klebstoff fur die Fasern, ein Antioxidationsmitte! fur den KJebstoff und ein Rammschutzmittel (wie nachstehend 
erlautert) sowie das Flammschutzmittel fur das Gewebe (Stoff) 11, den Klebstoff und das Antioxidationsmittel. 
Die Beschichtung mit einem solchen harzartigen Material 14 wird wie folgt durchgefuhrt: das Gewebe (Stoff) 11 
wird in eine harzhaltige Flussigkeit (15) eingetaucht, die eine Polyurethanharz- Emulsion (die den Klebstoff 45 
enthalt), das Antioxidationsmittel (fur die Zugabe zu der waBrigen Harzflussigkeit) und das Flammschutzmittel 
enthalt, so daB das Gewebe (Stoff) 11 mit dem harzartigen Material 14 impragniert wird; und dann wird das 
Gewebe (Stoff) 11, das mit dem harzartigen Material 14 impragniert ist, einer Warmebehandlung unterzogen, 
um den Klebstoff auszuhartenu Nach der Warmebehandlung betragt die Menge des harzartigen Materials, mit 
dem das Gewebe (Stoff) 11 impragniert ist oder das daran haftet, vorzugsweise 1 bis 10 g/m 2 . AuBerdem enthalt 50 
das harzartige Material 14 nach der Warmebehandlung vorzugsweise 50 bis 85 Gew.-% KJebstoff, 0,5 bis 
10 Gew.-% Antioxidationsmittel und 10 bis 45 Gew.-% HammschutzmitteL 

Ein Verfahren zur Herstellung des Gewebes (Stoff es) 11 fur den Airbag 3 wird nachstehend unter Bezugnah- 
me auf die Fig. 2 erlautert. 

Nachdem das Gewebe (Stoff) 1 1 durch Verweben von Garnen, die aus Faden aus Polyester und/oder Nylon 55 
6,6 bestehen, hergestellt worden 1st, wird das Gewebe (11) als Vprbehandlung in diesem Herstellungsverfahren 
einer Warmefixierung unterworfen. Diese Warmefixierung umfaBt das Raffinieren (Veredeln) des Gewebe 
(Stoffes) 11 mittels einer Raffinierungseinrichtung 21 und die Korrektur der Struktur des Gewebe (Stories) 11 
mittels einer Strukturkorrektureinrichtung 25. Das gewebte Gewebe (Stoff) 11 wird insbesondere zuerst in eine 
waBrige NaOH-Losung (ohne Bezugsziffer) eingetaucht, die in einem Raffinierungsbad 23 enthalten ist, das 60 
einen Teil der Raffinierungseinrichtung 21 bildet, um Spinnol aus dem Gewebe (Stoff) 1 1 zu entfernen. In dieser 
Stufe wird das Gewebe (Stoff) 11 in der waBrigen NaOH-Losung etwa 2 min lang bei einer Temperatur in dem 
Bereich von 60 bis 90° C belassen. AnschlieBend wird das Gewebe (Stoff) 11 einer Vielzahl von Walzen 27, 28 
zugefuhrt, die einen Teil der Strukturkorrektureinrichtung 25 bilden, um die Struktur des Gewebes (Stoffes) 11 
zu korrigieren oder den bogigen SchuB (Bow) des Gewebes (Stoffes) 1 1 zu regulieren. Nach dem Passieren der 65 
Strukturkorrektureinrichtung 25 wird das Gewebe (Stoff) 1 1 getrocknet 

Dann wird das Gewebe (Stoff) 11 in die harzartige Flussigkeit 15 eingetaucht, die in einem Tauchbad 31 
enthalten ist, um das Gewebe (Stoff) 11 einer Tauchbehandlung zu unterziehen. Die harzartige Flussigkeit 15 
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enthalt den Klebstoff (fur die Faden), das Antioxidationsmittel und das Flamraschutzmittel, die mit Wasser 
gemischt sind. Das heiBt mit anderen Worten, die harzartige Flussigkeit enthalt eine groBe Menge Wasser. Der 
Klebstoff liegt im Zustand einer Emulsion (mit einem Feststoffgehalt von 50%) eines Polyurethanharzes der 
Formel (I) vor: 

OCN-NHCOO j O 0 C H N -NCO 

I (I) 
OOCHN -NCO 



Das gebildete Antioxidationsmittel ist eine Aminverbindung. Ein Beispiel fur das Antioxidationsmittel ist 
"Uniguard M-13", bei dem es sich um einen Handelsnamen der Firma Dai-ichi Kogyo Seiyaku Co., Ltd, Japan, 
15 handelt und das fur die harzartige Flussigkeit in einem waBrigen System dient. Das Flammschutzmittel umfaBt 
eine organische Phosphor-Halogen- Verbindung der Formel (II), eine bromierte aromatische Verbindung und/ 
oder eine bromierte anorganische Verbindung: 




(id 



worin R fur eine Alkylgruppe steht und n eine Zahl in dem Bereich von 10 bis 20 bedeutet 
30 Ein Beispiel fur die Zusammensetzung der harzartigen Flussigkeit 15 umfaBt 26,6 g/1 Emulsion (Klebstoff), 
2,6 g/1 Antioxidationsmittel und 12,5 g/1 Flammschutzmittel. Danach wird das Gewebe (der Stoff) 11 aus dem 
Tauchbad 31 herausgezogen, zwischen Quetschwalzen 33, 35 hmdurchgefuhrt, um eine uberschussige harzartige 
Flussigkeit herauszupressen. In diesem Beispiel ist dieses Auspressen auf einen Aufnahme-Prozentsatz von 35% 
eingestellt Das heiBt mit anderen Worten, 65% der harzartigen Flussigkeit werden aus dem Gewebe (Stoff) 11 
35 entfernt, so daB 35% der harzartigen Flussigkeit auf dem Gewebe (Stoff) 1 1 zuruckbleiben. 

Das Gewebe (Stoff) 11 wird nach dem Herausziehen aus den Quetschwalzen 33, 35 den Zufuhrungswalzen 37, 
38 zugefuhrt, um die Dichte und dgL des Gewebes (Stoffes) 11 zu regulieren und danach wird es in einen 
Heizofen 41 eingef tthrt, um das Gewebe (den Stoff) 1 1 bei einer Temperatur in dem Bereich von 80 bis 130° C fur 
eine Zeitspanne von 1 bis 3 min zu trocknen oder warmezubehandela. AnschlieBend wird das Gewebe (der Stoff) 
40 11 aus dem Heizofen 1 1 herausgezogen und abgekuhlt und dann Walzen 43, 45 zugefuhrt, um erneut die Struktur 
des Gewebes (Stoff es) 1 1 zu korrigieren. Das Gewebe (Stoff) 1 1, das aus den Walzen 43, 45 herauskommt, wird 
auf eine AufnahmeroIIe 47 aufgewickelt 



Versuch 



Zur Beurteilung des erfindungsgemaBen Airbags wurden Versuche durchgefuhrt, um eine Vielzahl von 
Eigenschaften des bahn- bzw. folienartigen Elements (3a, 3b) des erfindungsgemaBen Airbags 3 mit denjenigen 
eines konventionellen ahnlichen bahn- bzw. folienartigen Elements (Gewebes bzw. Stoffes) zu vergleichen, 
wobei in beiden Fallen Polyesterharzfaden als Material fur die Game und Nylon 6,6-Faden als Material fur die 

so Game verwendet wurden. 

Es wurde daher vier Arten von Testproben hergestellt, wie in der folgenden Tabelle 1 unter (1), (2) und (3) 
angegeben. Es ist klar, daB die Gewebe (Stoffe) (11) von jeweils zwei Arten der Testproben (Verwendung von 
Polyesterharz-Faden) und den zwei anderen Arten der Testproben (Verwendung von Nylon 6,6-Garnen) oder 
bahn- bzw. folienartigen Elementen, wie in der Tabelle 1 unter (1) angegeben, gemeinsam waren, wobei "de* 

55 steht fur Denier des Garns und "F steht fur die Faden, die ein Garn aufbauen, und "Dichte" steht fur die Anzahl 
der Game pro 2J54 cm (1 inch). 

Zur Herstellung der beiden erstgenannten Arten von Testproben wurden die Gewebe (Stoffe) (11) einer 
Harzbehandlung unterworfen, um sie mit dem harzartigen Material 14 nach dem in Fig. 2 dargestellten Verfah- 
ren zu irnpragnieren. Bei dieser Behandlung wurden die Gewebe (Stoffe) (11) einer Vv snnefixierung unterzogen, 

60 wie sie unter (2) in der Tabelle 1 angegeben ist AuBerdem enthielt bei dieser Behandlung die harzartige 
Emulsions(KJebstoff)-Flussigkeit (15) 34,6 g/1 Klebstoff, 3,4 g/l Antioxidationsmittel und 163 g/1 Flammschutz- 
mittel, wie unter (3) in der Tabelle 1 angegeben. Der Aufnahme-Prozentsatz betrug 35%, so daB die Menge des 
an dem Gewebe (Stoff) (11) haftenden oder dieses impragnierenden harzartigen Materials (14) betrug 7 g/m 2 im 
Falle der Verwendung von Polyesterfaden und 5 g/m 2 im Falle der Verwendung von Nylon 6,6-Faden nach dem 

65 Trocknen oder Warmebehandeln. 

Zur Herstellung der beiden zuletzt genannten Arten von Testproben wurden die Gewebe (Stoffe) (1 1) nur 
dem Warmefixieren unterworfen, es wurde jedoch keine Harzbehandlung durchgefuhrt wie unter (3) der Tabelle 
1 angegeben. 
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Es wurden Tests mit den vier Arten der Testproben (entsprechend den bahn- bzw. folienartigen Elemenlen 3a, 
3b) durchgefuhrt, um ihre Eigenschaften zu bewerten. Die Tests umfassen die folgenden Messungen (die 
MeSergebnisse sind unter (4) in der Tabeile 1 angegeben), in denen jeder Wert unter (4) ein Durchschnittswert 
von 5 gemessenen Wert en darstellt: 

a) Bestandigkeit gegen Ausfransen 

Die Messung der Bestandigkeit gegen Ausfransen wurde durchgefuhrt, indem man ein Garn an dem Randab- 
schnitt (Umfangsabschnitt) eines Gewebes (Stoffes) oder des bahn- oder folienartigen Elements (mit einer 
Dimension von 10 cm x 10 cm) zog und eine Belastung (g) auf dem Belastungsmesser ablas, wenn das Garn aus 
dem Gewebe (Stoff) herausgezogen (ausgefranst) wurde. Diese Messung wurde mit dem Kettgarn (in der 
Tabeile 1 ais "Kett-Garn" angegeben) und mit dem SchuBgarn (in der Tabeile 1 mit "SchuB-Garn 1 ' angegeben) 
durchgefuhrt. 

b) Luftdurchlassigkeit 

Die Messung der hindurchstromenden Luf tmenge (cm 3 /cm 2 /s) wurde nach dem japanischen Industriestandard 
(JIS) L 109 6-6.27 in zwei Richtungen der Probe durchgefuhrt, um die Luf tdurchlassigkeit zu bestimmen. Eine der 
Richtungen (in der Tabeile 1 mit "Dl" angegeben) war diejenige von der rechten Seite zu der Riickseite des 
Gewebes (Stoff es) oder bahn- oder folienartigen Elements (3a, 3b), wahrend die andere Richtung (in der Tabeile 
1 mit "D2 W angegeben) diejenige von der Ruckseite zu der rechten Seite war. 

c) Entflammbarkeit 

Die Messung der Brenngeschwindigkeit (mm/min) des Gewebes (Stoffes) oder bahn- oder folienartigen 
Elements (3a, 3b) wurde nach FMVSS Nr. 302 (USA) in einer Richtung nach vorne und nach hinten (in der 
Tabeile 1 mit "SV angegeben) und in einer seitlichen Richtung (in der Tabeile 1 mit W S2" angegeben) durchge- 
fuhrt, um die Entflammbarkeit zu bestimmen. "DNl w in der Tabeile 1 zeigt an, daB die Probe nicht entzundet 
werden konnte. 

d) Zugfestigkeit 

Die jdessung eines Wertes (KN) des Gewebes (Stoffes) oder bahn- oder folienartigen Elements (3a, 3b) mit 
einer .Breite yon 30 mm wurde gemaB JIS K 6328-53.5 in einer Richtung nach vorne und hinten (in der Tabeile 1 
mit "SI" angegeben) und in einer seitlichen Richtung (in der Tabeile 1 mit w S2 tt angegeben) durchgefuhrt, um die 
Zugfestigkeit zu bestimmen. 

:at e) ReiBfestigkeit 

Die Messung eines Wertes (KN) des Gewebes (Stoffes) oder bahn- oder folienartigen Elements (3a, 3b) wurde 
gemaB JIS K 6328-53.6 in einer Richtung nach vorne und hinten (in der Tabeile 1 mit W S1 W angegeben) und in 
etner seitlichen Richtung (in der Tabeile 1 mit B S2 M angegeben) durchgefuhrt, um die ReiBfestigkeit zu bestim- 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



men. 



Aus der Tabeile 1 geht hervor, daB das erfindungsgemaBe bahn- oder folienartige Element (mit dem harzarti- 
gen Material 14) eine um etwa das 5-fache hohere Bestandigkeit gegen Ausfransen aufweist ais das konventio- 
nelle bahn- oder folienartige Element (ohne das harzartige Material) und daB seine Luftdurchlassigkeit viel 
geringer ist ais diejenige des konventionellen Elements. Daher kann bei dem erfindungsgemaBen bahn- bzw. 
folienartigen^lement das Ausfransen in den Randabschnitten (Umfangsabschnitten) und in den Abschnitten mit 
durchgehender Offnung bei dem Gewebe (Stoff) 11 auch beim Schneiden des Gewebes (Stoffes) 11 wirksam 
verhindert werden, wodurch das Nahen des Airbags 3 erleichtert wird AuBerdem kann in dem erfindungsgema- 
Ben Airbag die Luf tdichtheit stark verbessert werden. 
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Patentanspriiche 

55 

1. Airbag eines Airbag-Riickhaltesystems, gekennzeichnet durch 

ein bahn- bzw. folienartiges Element (3a, 3b), das einen Hauptteil des Airbags (3) bildet und das umfaBt 
ein Gewebe (Stoff) (II) mit KLett- und SchuBgarnen aus Synthesefasern und 

ein harzartiges Material (Harzmaterial), mit dem das Gewebe (Stoff) (11) impragniert ist und das en thai t 
60 einen Klebstoff fur die Fasern, der ein Poljoirethanharz enthalt, ein Antioxidationsmittel fur oxidierbare 

Komponenten und ein Fiammschutzmittel fur brennbare Komponenten. 

2. Airbag nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Synthesefasern bestehen aus mindestens einem 
Vertreter aus der Gruppe Polyesterharz und NyJon 6,6. 

3. Airbag nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei dem Antioxidationsmittel 
65 urn eine Aminverbindung handelt 

4. Airbag nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei dem 
Fiammschutzmittel urn mindestens einen Vertreter aus der Gruppe handelt, die besteht aus einer organi- 
schen Phosphor-Halogen- Verbindung, einer bromierten aromatischen Verbindung und einer bromierten 

6 



DE 44 26 844 Al 



anorganischen Verbindung. 

5. Airbag nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet dafi das Gewebe (Stoff) 
(11) mit dem harzartigen Material impragniert ist in einer Menge von 1 bis 10g/m 2 im getrockneten 
Zustand. 

6. Airbag nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das harzartige 5 
Material im getrockneten Zustand enthait 50 bis 85 Gew. -% Kiebstoff, 0,5 bis 10 Gew.-% Antioxidations- 
mittel und 10 bis 45 Gew.% Flammschutzmittel. 

7. Airbag eines Airbag-Ruckhaitesystems, gekennzeichnet durch 

ein bahn- bzw. folienartiges Element (3a, 3b), das einen Hauptteil des Airbags (3) bildet und das umfaBt 
ein Gewebe (Stoff) (11) aus Kett- und SchuBgarnen, die aus Synthesefasern bestehea und J0 
ein harzartiges Material, mit dem das Gewebe (Stoff) (1 1) impragniert ist und das enthait einen KJebstoff fur 
die Fasern, der ein Polyurethanharz enthait, ein Antioxidationsmittel fur oxidierbare Komponenten und ein 
Flammschutzmittel fur brennbare Komponenten, 

wobei das Gewebe (der Stoff) (1 1) mit dem harzartigen Material nach einem Verfahren impragniert worden 
ist, das die f olgenden Stufen in der genannten Reihenfolge umfaBt: , 5 
Warmefixieren des Gewebes (Stoff es) (1 1), 

Eintauchen des Gewebes (Stoffes) (11) in eine harzartige Flussigkeit, die eine das Polyurethanharz, das 
Antioxidationsmittel und das Flammschutzmittel enthaltende Emulsion enthait, und 
Warmebehandeln des Gewebes (Stoff es) (1 1) mit dem harzartigen Material. 
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